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Abstract 



For the prodn. of a multi-coloured thermoplastic film material, the screw press (22) has an additional feed of 
colouring matter (32). While being thoroughly mixed with the basic plastics material (16), it is forced through 
the sieve disc (36). The emerging material is passed through a calender roller assembly to be shaped into 
the required film thickness by the successive calender rollers. The temp, rise and fall are unequal to give 
flowing colour extended zones and colour transits in the material movement direction. Pref. the material flow 
(40) from the sieve disc (36) passes in a serpentine path swinging through the first two calender rollers. The 
colourant (32) is fed unevenly into the system with a vol. or gravimetric dosing. The colourant (32) is a paste, 
granules, powder or a combination. The granulate colourant (32) can be as fibres, colour clumps, 
concentrated colour balls or metallic powder or a combination of two or more types. The colourants are fed 
separately or mixed, with the mixing effected thoroughly from one or more supplies before feeding to the 
screw press. 
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@ Verfahren zur Herstellung einer mehrfarblgen thermoplastischen Kunststoffolie 

@ Ein bis zur Erweichungstemperatur erwarmtes Kunststoff- 
grundmaterial und zusatzlich Farbstoffmaterial wird einer 
SchneckenpreSvorrichtung zugefuhrt und unter unvollstan- 
diger Vermischung mittels der SchneckenpreSvorrichtung 
durch elne Siebschelbe gedruckt und uber eine beheizte 
Kalanderwalzenanordnung auf Foltendicke umgeformt. Dies 
geschieht, indem das gesamte Material durch die Kalander- 
walzenanordnung mtt in Materialvorschubrichtung anstei- 
gender Umlaufgeschwindigkeit und zuerst ansteigender und 
da nach abfallender Temperatur gestreckt wird. 
Durch die Friktion der Kalanderwalzen werden ungleichma- 
fcige, flie&ende, in Materialvorschubrichtung gestreckte 
Farbberelche und FarbObergSnge erzeugt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer mehrfarbigen thermoplastische Kunststoffolie 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 5 

Aus der DE 36 37 524 C2 ist eine mehrfarbige ther- 
moplastische Folie bekannt, die aus einem einfarbigen 
Grundmaterial und einer andersfarbigen Beimischung 
besteht Die andersfarbige Beimischung umfaBt Parti- 
kel, die wesentlich grdfler als Pigmente sind und eine 10 
n&herungsweise Kugelgestalt aufweisen. Bei der Erwei- 
chungstemperatur des Grundmaterials sind die anders- 
farbigen Beimischungen fest oder zumindest wesentlich 
zaher als das Grundmaterial. Die andersfarbige Beimi- 
schung ist auBerdem kleiner als die Folienwandst&rke, 15 
so daB die geometrische Form dieser Partikel im we- 
sentlichen unverandert bleibt Dadurch ergibt sich bei 
sotchen Folien eine Farbsprenkelung. 

AuBerdem ist es bekannt, eine einfarbige Folie farbig 
zu bedruckea Dabei ergibt sich jedoch aufgrund der 20 
endlichen Ausdehnung der Druckwalze eine Wiederho- 
lung des Musters. Da die Farbe nur auf die Oberflache 
aufgebracht wird ist die Folie zudem abriebempfindlich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zu schaffen, das die Herstellung von mehrfarbi- 25 
gen thermoplastischen Kunststoffolien als Unikat er- 
moglicht, wobei die erzeugten Farbbereiche ineinander 
flieBen und die Kunststoffolien zugleich unempfindlich 
gegen Abrieb sind 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren nach dem 30 
Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die im Kennzeichen 
des Anspruchs 1 angegebenen Merkmale geldst 

Durch die Zugabe des zusitzlichen Farbstoffmateri- 
als in die SchneckenpreBvorrichtung, in der Fachspra- 
che als Strainer bezeichnet, ergibt sich ein kurzer 35 
Mischzyklus mit dem Kunststoffgrundmaterial, so daB 
keine Zeit fur eine innige Vermischung verbleibt Die 
zunachst ansteigende Temperatur der ersten Kalander- 
walzen fuhrt zuerst dazu, daB sich das Farbstof fmaterial 
innerhalb des Kunststoffgrundmaterials etwas verteilen 40 
kann und durch die Friktion, die durch die ansteigende 
Umlaufgeschwindigkeit der Kalanderwalzen ausgeflbt 
wird, verflieBt Die abfallende Temperatur der letzten 
Walze in Verbindung mit der nochmaligen Friktion an 
dieser Walze bewirkt, daB das FlieBverhalten in Materi- 45 
alvorschubrichtung vermindert wird und Obergangsbe- 
reiche der verschiedenen Farben fixiert werden. Die 
letzte Kalanderwalze bestimmt somit das endgOltige Er- 
scheinungsbild der Kunststoffolie. 

Eine Weiterbildung sieht vor, daB der aus der Sieb- 50 
scheibe austretende Materialstrang den ersten beiden 
Kalanderwalzen maanderfdrmig pendelnd zugefuhrt 
wird. Weiterhin kann vorgesehen sein, daB das Farb- 
stoffmittel unregelm&Big zugefQhrt wird Durch beide 
MaBnahmen wird erreicht, daB sich die Farbanderungen 55 
auch in Querrichtung zur Materialvorschubrichtung er- 
strecken, wodurch sich unterschiedliche diagonal ver- 
laufende Obergange der Farbbereiche ergeben kdnnen, 
die zu einer sehr groBen Vielfalt der erzeugten Unikate 
der Kunststoffolie fuhren. 60 

Durch volumetrische oder gravimetrische Dosierung 
des Farbstoffmaterials laBt sich erreichen, daB die mitt- 
lere Tdnung der farbigen Folie sehr genau eingehalten 
werden kann. 

Das Farbstoffmaterial kann in pastdser Form, Granu- 65 
latform, Pulverform oder in einer Kombination zweier 
oder aller dieser Formen zugefuhrt werden. Durch Aus- 
wahl einer oder mehrerer dieser Formen besteht eine 
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weitere Variationsmdglichkeit der Farbstruktur der 
Kunststoffolie, da auch die Ausgangs formen des Farb- 
stoffmaterials EinfluB auf die Verteilung und das FlieB- 
verhalten innerhalb des Kunststoffgrundmaterials auf- 
weisen. Da das Verfahren somit nicht auf einzelne spe- 
zielle Ausgangs formen des Farbstoffmaterials be- 
schrankt ist, kann die Entscheidung bei der Wahl des 
Farbstoffmaterials auch nach Verfugbarkeit oder Be- 
schaffungskosten getroff en werden. 

Auch bei der Wahl des Farbstoffmaterials in Granu- 
latform sind mehrere Variationsmoglichkeiten gegeben. 
So kdnnen Fasern, Farbagglomerate, d h. durch Haft- 
mittel verbundene Pigmente, Farbkugelkonzentrate, 
dh. zu Kugelform gewachsene Partikel versprflhter 
Lackldsungen oder Metaliicpulver verwendet werden. 

Bei Verwendung mehrerer Farben kann das Farb- 
stoffmaterial einzeln oder gemischt zugefiihrt werden. 
Dabei besteht die Mdglichkeit, daB zur Herstellung ei- 
ner aus Grundfarben zusammengesetzten Mischfarbe 
das Farbstoffmaterial einer Provenienz oder mehrerer 
Provenienzen vor der ZufQhrung intensiv gemischt 
wird. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Aus- 
fahrungsbeispiels erlautert, das in der Zeichnung darge- 
stellt ist In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Herstellung einer mehr- 
farbige thermoplastischen Kunststoffolie, 

Fig. 2 als Detail aus Fig. 1 einen Langsschnitt durch 
eine SchneckenpreBvorrichtung und 

Fig. 3 eine mit der beschriebenen Vorrichtung erziel- 
te Oberflachenstruktur einer mehrfarbigen Kunststoff- 
folie. 

Fig. 1 zeigt in schematischer Seitenansicht eine Vor- 
richtung zur Herstellung einer mehrfarbigen thermo- 
plastischen Kunststoffolie. 

Kunststoffgrundmaterial geiangt fiber einen ZufUhrt- 
richter 10 in ein RQhrwerk 12 und wird dort auf Erwei- 
chungstemperatur erwSrmt Von dort aus geiangt auf- 
geschmolzenes Material zu einem Walzwerk 14 und 
wird dort in ein Folienband 16 umgewandelt Das Fo- 
lienband 16 durchlauft ein MetallsuchgerSt 18 zur De- 
tektion von metallischen Verunreinigungen und wird 
anschlieBend Uber einen Folienbandzulauf 20 einer 
SchneckenpreBvorrichtung 22 zugefuhrt Die Schnek- 
kenpreBvorrichtung 22, wie sie in Fig. 2 als Detail dar- 
gestellt ist, umfaBt einen Arbeitszylinder 24, in dem eine 
Vortriebsschnecke 26 rotiert Eine Einfttlldffnung 28 ist 
mit einem Trichter 30 ausgestattet, fiber den sowohl das 
als Folienband 16 vorliegende Kunststoffgrundmaterial 
zugefuhrt wird als auch Farbstoffmaterial 32 Das Ende 
des Arbeitszylinders 24 der SchneckenpreBvorrichtung 
22 ist in einen Stauraum 34 aufgeweitet an dessen Aus- 
trittsende eine Siebscheibe 36 angeordnet ist 

Das Farbstoffmaterial 32 wird uber eine Dosiervor- 
richtung 38 zugefiihrt, die eine gravimetrische oder vo- 
lumetrische Mefivorrichtung umfaBt Die aus der Sieb- 
scheibe 36 austretende Kunststoffmasse 40, die nun- 
mehr aus Kunststoffgrundmaterial 16 und damit unvoll- 
standig vermischtem Farbstoffmaterial 32 besteht, ge- 
iangt unter einer maanderfdrmigen Schwenkbewegung 
zu einer" Kalanderwalzenanordnung 42 mit vier Kalan- 
derwalzen 44, 46, 48, 50. Die Kalanderwalzen 44, 46, 48, 
50 weisen unterschiedliche Umlaufgeschwindigkeiten 
auf, wobei die Umlaufgeschwindigkeit von der ersten 44 
bis zur letzten Kalanderwalze 50 zunimmt Die Kalan- 
derwalzen 44, 46, 48, 50 sind beheizt und zwar von der 
ersten 44 bis zur dritten Kalanderwalze 48 mit aufstei- 
gender Temperatur und von der dritten 48 zur vierten 
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Kalanderwalze 50 mit abfallender Temperatur. 

Die sich vor der ersten 44 und zweiten Kalanderwalze 
46 bildende Materialwulst wird zunachst auf eine erste 
Dicke reduziert und anschlieBend zwischen der zweiten 
46 und dritten 48 sowie der dritten 48 und vierten Kalan- 5 
derwalze 50 auf die endgultige Foliendicke umgeformt 
Durch die zunehmende Umlaufgeschwindigkeit der Ka- 
landerwalzen 44,46,48, 50 wird das Material gleichzeitig 
gestreckt und die an der Oberflache der entstehenden 
Kunststoffolie 52 auftretende Friktion mit der jeweils 10 
schneller laufenden Kalanderwalze bewirkt, daB die 
Verteilung des Farbstoffmaterials innerhalb des Kunst- 
stoffgrundmaterials beeinfluBt wird und dadurch der 
charakteristische Farbverlauf erzielt wird 

Nach dem Verlassen der letzten Kalanderwalze 50 15 
wird die farbige Kunststoffolie Ober weitere Walzen 
gefQhrt Dabei kann in einer Pragestation 54 eine Ober- 
flachenpragung vorgenommen werden. In einer weite- 
ren Station 56 und 58 wird die Folie getempert und 
schlieBlich abgekOhlt 20 

Fig. 3 zeigt eine mit der beschriebenen Vorrichtung 
erzielte Oberflachenstruktur einer mehrfarbigen Kunst- 
stoffolie. Als Kunststoffgrundmaterial dient hier ein ein- 
farbiges z.B. weiBes oder hellgraues MateriaL Das 
Farbstof fmaterial kann aus einer oder mehreren Farben 25 
bestehen, die entweder als Grundfarben oder als Misch- 
farben zugegeben sind Es ergibt sich dabei eine farbige 
Oberflachenstruktur mit Farbbereichen hoher und nied- 
riger Farbkonzentration sowie Zwischenwerten, die in- 
einander ubergehen. Die Farbbereiche sind unregelma- 30 
Big verteilt, wobei Obergangsbereiche teilweise in dia- 
gonaler Richtung zur Materialvorschubrichtung verlau- 
fen. Die Strukturen der Farbbereiche kdnnen zwar ahn- 
lich sein, sie wiederholen sich jedoch nie exakt Dadurch 
ergeben sich Folien, die eine einheitliche mittlere Td- 35 
nung aufweisen, aber aufgrund ihres einzigartigen Farb- 
verlaufs im Gegensatz zu bedruckten Folien Unikate 
darstellen. 
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derwalzen (44, 46) maanderfdrmig pendelnd zuge- 
fiihrt wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Farbstoffmaterial (32) unre- 
gelmaflig zugef Qhrt wird 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Farbstoffmaterial 
(32) volumetrisch oder gravimetrisch dosiert wird 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Farbstoffmaterial 
(32) in pastdser Form, Granulatform, Pulverform 
oder in einer Kombination zweier oder aller dieser 
Formen zugefiihrt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Farbstoffmaterial (32) in Granu- 
latform als Fasern, Farbagglomerat, Farbkugelkon- 
zentrat, Metallicpulver oder in einer Kombination 
zweier, mehrerer oder aller dieser Formen zuge- 
fiihrt wird 

7. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Farbstoffmaterial 
(32) einzeln oder gemischt zugefiihrt wird 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Farbstoffmaterial (32) einer Pro- 
venienz oder mehrerer Provenienzen vor der Zu- 
fuhrung intensiv gemischt wird 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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1. Verfahren zur Herstellung einer mehrfarbigen 
thermoplastischen Kunststoffolie, indem ein bis zur 
Erweichungstemperatur erwarmtes Kunststoff- 
grundmaterial (16) aber eine SchneckenpreBvor- 45 
richtung (22) durch eine Siebscheibe (36) gedrflckt 
und iiber eine beheizte Kalanderwalzenanordnung 
(42) auf Foliendicke umgeformt wird wobei das 
Kunststoffgrundmaterial (16) durch aufeinanderfol- 
gende Kalanderwalzen (44, 46, 48, 50) mit in Materi- 50 
alvorschubrichtung ansteigender Umlaufgeschwin- 
digkeit und zuerst ansteigender und anschlieBend 
abfallender Temperatur gestreckt wird dadurch 
gekennzeichnet, daB der SchneckenpreBvorrich- 
tung (22) zusatzlich Farbstoffmaterial (32) zuge- 55 
fiihrt und unter unvollstandiger Vermischung mit 
dem Kunststoffgrundmaterial (16) gemeinsam mit 
diesem durch die Siebscheibe (36) gedrflckt und 
iiber die- Kalanderwalzenanordnung (42) auf Fo- 
liendicke umgeformt wird und daB durch die Frik- 60 
tion der aufeinanderfolgenden Kalanderwalzen (44, 
46^ 48, 50) und den Temperaturanstieg und anschlie- 
Benden Temperaturabfall ungleichmaBige, fueBen- 
de, in Materialvorschubrichtung gestreckte Farb- 
bereiche und Farbiibergange erzeugt werden. 65 
Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der aus der Siebscheibe (36) austre- 
tende Materialstrang (40) den ersten beiden Kalan- 
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